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Abstract of DE4330323 

An intrusion installation for producing elongate, 
reinforced structural elements (1 1 ), comprising 
an extruder or other plasticator (1 ), an 
intrusion mould (2) and, if appropriate, a 
pressure metering accumulator (5). In the 
intrusion mould (2). a reinforcing profile (4) Is 
held in the predetenmined position by means of 
arresting pins (3). The arresting pins (3) are 
initiated as a function of the filling pressure in 
the intrusion mould (2) and moved into the 
intrusion mould (2) and back by a device (8). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteiit 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung langgestreckter, armlerter Bauelemente aus den verschiedensten 
Werkstoffen, Insbesondere aus Recycting-Kunststoff 

(§) EIne Intruslonsanlage zur Herstellung langgestreckter. 
armierter Bauelemente (11), bestehend aus einem Extruder 
Oder sonstlgem Plastlfikator (1). einer Intrusionsform (2) und 
gegebenenfalis einem Druck-Oos(erspelcher (5). In der 
Intrusionsfonm (2) Ist ein Verstelfungsprofil (4) mitteis 
Arretierstifte (3) in der vorbesttmmten Position gehatten. Die 
Airetierstifte (3) werden in AbhSngigkelt vom FDIIdruck in 
der Intrusionsform (2) inltiiert und durch cine Elnrichtung (8) 
in die Intrusionsform (2) ein- und zuruckgefahren. 
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Beschreibimg 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung langgestreckter, armierter 
Bauelemente aus KuQst5tx)ff, insbesondere aus Recy- 5 
cling-Kunststoff. 

Bei langgestreckten, stabfarmigen Bauelementen aus 
Kunststoff, insbesondere aus Recycling-Kunststoff, wer- 
den zwecks Erhohung der Biegefestigkeit im Quer- 
schnitt Profile, vorzugsweise aus Metali, angeordnet 10 
Derartige Versteifungsprofile werden in der Regel im 
Zentrum der Bauelemente angeordnet Bei der Herstel- 
lung nach dem Intrusionsverfahren ist besonders dann 
mit Sdiwierigkeiten zu rechnen, wenn die das Verstei- 
fungsprofil umschlieBende KunststoffhuUe diinnwandig 15 
gestaltet werden soil Das Kemproblem besteht darin, 
dafi die in die Intrusionsform eintretende Kunststoff- 
schmelze das in der Form beflndUche Versteifungsprofil 
aus der vorgegebenen Lage verdringt und zwar in 
Richtung zur Formwandung. Dies fOhrt zu einer hohen 20 
Ausscfaufiquote, well das Versteifungsprofil dann nur 
teilweise im Kunststoff eingebettet ist und das Bauele- 
ment daher nicht mehr korrosionsbest^dig ist 

Bekannte Herstellungsverfahren sind dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein in der L^ngsachse der Intrusions- 25 
form verschiebbarer Schleppkolben mit profilzentrie- 
render Wirkung angewandt wird. Dieser Schleppkolben 
ist dabei so ausgebildet, daS die Auflenkontur desselben 
der Innenkontur der Intrusionsform entspricht Der 
Durchbruch im Schleppkolben ist hierbei Squivalent der 30 
AuBenkontur des Versteifungsprofils. Es ist offensicht- 
lich» daB die Innenkontur der Intrusionsform sowie die 
AuBenkontur des Versteifungsprofils gleichbleibend 
sein mussen. Dies bedeutet aber eine Einschr&nkung der 
konstruktiven Freiheitsgrade in der Gestaltung der 35 
Bauelemente. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zu ent- 
wickebi, welches ermoglicht. langgestreckte, hochbe- 
lastbare Bauelemente herzustellen, wobei der Quer- 
schnitt entlang der L^gsachse auch variabel und wobei 40 
auch die Form des Versteifungsprofils in LSngsrichtung 
ebenfalls varUerbar sein kann. 
Diese Aufgabe wird dadurch gel5st, dafi 

a) die vom Extruder oder einem sonstigen Plastifi- 45 
kator kommende Schmelze vorzugsweise gem&B 
dem Volumen des herzustellenden Bauelementes in 
einem Dnick-Dosierspdcfaer gespeichert od^* un- 
mittelbar m eine Intrusionsform eingefullt wird, 

b) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 50 
tierstifte gehaltenes Versteifungsprofil in einer vor- 
bestimmten Position arretiert wird und 

c) die das Versteifungsprofil abstGtzenden Arretier- 
stifte in Abhangigkeit von der Formfiillung initiiert 
und aus der Intrusionsform zurfickgefahren wer- 55 
den. 

Durch die justierbaren Arretierstifte, die entlang der 
Intrusionsform angeordnet sind, ist es mdglich, daB das 
VersteifungsproHl individuell abgestdtzt wird, auch eo 
wenn es fiber die Gesamtlange unterschiedliche Quer- 
schnitte hat Ebenso kann die Intrusionsform entlang der 
Ungsachse variable Querschnitte besitzen, wenn die 
Form geteilt ist An der Oberflache des Versteifungs- 
profils k6nnen Erhebungen, Anker und dgL, f£lr be- 65 
stimmte Zwecke, angeordnet sein die vom Kunststoff zu 
umschlieBen sind. Es kdnnen also Artikel vielfaltiger 
Art, auch mit mehreren Versteifungsprofilen, hergestelit 
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werden. Selbstverstandlich ist die Mdglichkeit gegeben, 
minimale Schichtdicken von Kunststoff iiber dem Ver- 
steifungsprofil anzuordnen. AuBerdem wird erreicht, 
daB das nach dem jeweiligen Ausfahren der Arretierstif- 
te vorher verdrSngte Volumen durch die nachdrSngen- 
de Schmelze sofort mit Kunststoff ausgefiillt wird Eine 
Perforienmg der KunststoffliGlle wird dadurch zuver- 
laBlich vermieden. Der vorgesehene Schutz des Verstei- 
fungsprofils gegen Umwelteinflusse bleibt erhaltea 

In vorteiihafter Ausgestaltung der Erfindung kann 
das druckabhangige Zuruckfahren der Arretierstifte 
durch einen oder mehreren an bestimmten Stellen der 
Intrusionsform angeordneten Drucksensor(en) vom 
vorherrschenden Druck m Bezug zum Fullungsgrad der 
Intrusionsform gesteuert werden. Damit kann man dem 
Ort jedes, entlang der Intrusionsfonn, angeordneten Ar- 
retierstiftes bzw. Arretierstiften einen bestimmten 
Forminnendnick zuordnen. Dieser vorherrschende 
Forminnendruck setzt die Einrichtung zum ZurQckfah- 
ren der Arretierstifte in Bewegung. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kSnnen 
die Arretierstifte zeitabh^ngig zurflckgefahren werden. 
Da man bei der Formfullung Kenntnis von der je Zeit- 
einheit m die Form gelangende Menge der Kunststoff- 
schmeize hat, kann die Emrichtung zum ZurQckfahren 
der Arretierstifte entlang der Intrusionsform in vorbe- 
stimmten Zeitintervallen erfolgen. Hier kdnnen im ein- 
fachsten Fall empirisch ermittelte Werte eingesetzt 
werden. 

AuBerdem kdnnen die jeweiligen Arretierstifte durch 
an bestimmten Stellen der Intrusionsform angeordneten 
mechanischen oder elektro-mechanischen Initiatoren 
ausgefahren werden. 

Dariiber hinaus kann das ZurQckfahren der Arretier- 
stifte durch eine andere ProzeBgrdBe der Extrusionsan- 
lage, die eine Beziehung zum FQUungsgrad der Intru- 
sionsanlage hat, gesteuert werden. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfmdung, wobei 
die Vorrichtung zur DurchfAhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plasrifikator, einer 
Intrusionsform und einem Druck-Dosierspeicher be- 
steht, kann 

a) in der Intrusionsfonn ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fiadotes Versteifungsprofil angeordnet 
sein, 

b) die im temperierten Druck-Dosierspeicher ge- 
speicherte Schmeke durch einen Druckkolben in 
die Intrusionsform einbringbar sein und 

c) die Arretierstifte in Abhangigkeit von der Form- 
fiillung initiierbar und steuerbar sein. 

Bei entsprechender Schaltung des Schaltschiebers 
kann die im Druck-Dosierspeicher befindliche Kunst- 
stoffschmelze mitteis eines Kolbens in die Intrusions- 
form mit den wSlhlbaren Parametem PreBdruck und 
FlieBgeschwindigkeit eingebracht werden. Der Kolben 
des Druck-Dosierspeichers wird dabei vorzugsweise 
von einem Hydraulik-Zylinder angetriebea Entlang des 
Kolbenweges sind Sensoren angeordnet, welche die 
Einrichtung filr die Betatigung der Arretierstifte initiie- 
ren und steuern. 

In vorteiihafter Ausgestaltung der Erfindung kdnnen 
die Arretierstifte an der Intrusionsform in AbstSnden 
hintereinander oder nur an bestimmten Stellen ange- 
ordnet seuL Die Positionen der Arretierstifte werden 
durch die Konstrukdon der herzustellenden Bauele- 
mente festgelegt 
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Ferner kdnnen entlang des Kolbenweges des Druck- 
Dosierspeichers Sensoren zur Steuening der Arretier- 
stifte angeordnet sein, die sukzessive mit der fortschrei- 
tenden FormfClllung das Zuriickfahren derselben steu- 
era Die Arretierung des Versteifungsprofils wird da- 5 
durch lediglich in jenen Abschnitten der Intrusionsform 
aufgehoben, die bereits mit Kunststoffschmelze ausge- 
fflllt sind und wo das Versteifungsprofil bereits um- 
schlossen und eingebettet ist Ein Verschieben des Ver- 
steifungsprofils durch den Druck der einflieBenden lo 
Kunststoffschmelze ist daher ausgeschlossen. 

In einem weiteren Beispiel der Erfindung, wobei die 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plastifikator und 
einer Intrusionsform besteht, kann 15 

a) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fixiertes Versteifungsprofil angeordnet 
sein, 

b) ein oder mehrere Drucksensor(en) an bestimm- 20 
ten Stellen der Intrusionsform vorgesehen sein und 

c) eine Schaltzentrale die Impulse des FtiUdruckes 
in der Intrusionsform an die Einrichtung zur Bewe- 
gung der Arretierstifte weitergeben. 

25 

In einem anderen Beispiel der Erfindung, wobei die 
Vorrichtung zur DurdifOhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 aus einem Extruder oder Plastifikator und 
einer Intrusionsform besteht, kann 

30 

a) in der Intrusionsform ein durch steuerbare Arre- 
tierstifte fixiertes Versteifungsprofil angeordnet 

sein, 

b) die Arretierstifte zeitabhangig von der Formffll- 
lung steuerbar sein und 35 

c) eine Schaltuhr nach bestimmten Zeitintervallen 
Impulse an die Einrichtung zur Bewegung der Ar- 
retierstifte abgeben. 

Hier kdnnen empuisch ermittelte Werte elngesetzt 40 
werdea 

Daruber hinaus kaim die Bewegung der Arretierstifte 
pneumatisch erfolgen; sie kann aber auch elektroma- 
gnetisch, hydraulisdi oder mechaniscfa erfolgen. 

Anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausffih- 45 
rungsbeispielen soil die Erfindung n^er eri&utert wer- 
den. 

£5 zeigen: 

Fig. 1 eine schematische DarsteUung einer Vorrich- 
tung, 50 

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit durch Arretierstifte zentriertem Versteifungsprofil, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit an der Intrusionsform angeordneten Drucksensoren 
und 55 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Intrusionsanlage 
mit von der FormfQllung zeitabhSngiger Steuerung der 
Arretierstifte. 

Die vom Extruder oder Plastifikator 1 aufbereitete 
Schmelze 6 geiangt uber einen Schaltschieber 12 in ei- eo 
nem Druck-Dosierspeicher 5. Im Druck-Dosierspeicher 
5 wird die gewichtsmaBige oder volumenmiBige 
Schmelze 6 filr das herzustellende Bauelement II ge- 
speichert Ist das vorgegebene Gewicht bzw. das Volu- 
men erreicht, welches durch einen Sensor 10 Qberwacht 65 
wird» schaltet der Schaltschieber 12 den Schmeizzuflufi 
ab und offnet die Zuleitung 15 zur Intrusionsform Z Ein 
mit dem Druck-Dosierspeicher 5 zusammenarbeitender 



Hydraulik-Zylinder 13 prefit anschlieBend die gespei- 
cherte Menge an Schmelze 6 in die Intrusionsform 2 
Durch einen mit dem Druckkolben 7 verbimdenen FOh- 
ler 16 wird ilber die Sensoren 10 die Einrichtung 8 betS- 
tigt, welche mit dem Fortschreiten der Fonnfttllung die 
Arretierstifte 3 abschnittsw eise zuriickfahren. Die nach- 
flieBende Schmelze 6 fdllt die dabei entstandene Perio- 
rierung sofort wieder aus. Der Hydraulik-Zylinder 13 
bleibt dabei vorzugsweise im KraftschluB. Die ver- 
drfingte Olmenge kann sich fiber ein nichtgezeichnetes 
Steuerventil ausgleichen. 

Die Lagefixierung fOr das Versteifungsprofil 4 kann 
einerseits an den Enden jeweils durch Stimaufnahmen^ 
17 Oder andererseits durch m die Intrusionsform 2 ein- 
fahrbaren Arretierstifte 3 erfolgen, wir dies m der Fig. 2 
dargestellt ist 

Die Arretierstifte 3 sowie die Einrichtung 8 fflr die 
Betltigung derselben sind in Abstanden entlang der In- 
trusionsform 2 angeordnet Erreicht der Druckkolben 7 
beim Ausprefivorgang der Schmelze 6 aus dem Druck- 
Dosierspeicher 5 den nachstfoigenden Sensor 10, erfolgt 
das Zuriickfahren der vorher liegenden und bereits von 
der Sdmielze 6 eingeschlossenen Arretierstifte 3. Dieser 
Vorgang wiederholt sich, bis die Intrusionsform 2 gef ailt 
ist, wobei das Versteifungsprofil 4 exakt m der vorgege- 
benen Position vom intrudierten Kunststoff umhQIlt ist 
Wie aus der Fig. 3 zu ersehen ist, sind an der Intru- 
sionsform 2 Drucksensoren 18 angeordnet, weiche den 
FOlldruck m derselben messen tmd diesen an eine 
Schaltzentrale 20 weiterleiten. Die Schaltzentrale 20 
steuert dann die Einrichtung 8 zur Betatigung der Arre- 
tierstifte 3. 

Die Fig. 4 zeigt eine Intrusionsanlage, in der die Arre- 
tierstifte 3 zeitabhangig von der FormfiiUung gesteuert 
werden. Eine Schaltuhr 21 gibt in bestimmten Zeitinter- 
vallen Impulse an die Einrichtung 8 zur Betatigung der 
Arretierstifte 3 ab. Hierbei kdnnen auch empirisch er- 
mittelte Werte eingesetzt werden. 

Das Verfahren kann auBer dem Intrusionsverfahren 
auch bei alien anderen Verfahren zur Herstellung lang- 
gestreckter, armierter Bauteile verwendet werden, ohne 
da6 der Rahmen der Erfindung Qberschritten wu^ 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung langgestreckter, ar- 
mierter Bauelemente aus KLunststoS, insbesondere 
aus Recyding-Kunststofi, dadnrch gekennzeich- 
netidafi 

a) die von emem Extruder oder sonstigem Pla- 
stifikator (1) kommende Schmelze (6) vorzugs- 
weise gemaB dem Voiumen des herzustellen- 
den Bauelementes (11) m emem Druck-Dosier- 
speicher (5) gespeichert oder unmittelbar in 
erne Intrusionsform (2) eingeftillt wird, 

b) m der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) gehaltenes Versteifungs- 
profil (4) in einer vorbestimmten Position arre- 
tiert wird 

c) die das Versteifungsprofil (4) abstutzenden 
Arretierstifte (3) in Abhangigkeit von der 
Formfilllung initiiert und aus der Intrusions- 
form (2) zuruckgefahren werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das druckabhangige Zuriickfahren 
der Arretierstifte (3) durch einen oder mehreren an 
bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) angeord- 
neten Drucksensor(en) (18) vom vorherrschenden 
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Dnick in Bezug zum FuUungsgrad der Intrusions- 
form (2) gesteuert wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arretierstihe (3) zeitabhSngig zu- 
rflckgefahren werden. 5 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die jeweiligen Arretierstifte (3) durch 
an bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) ange- 
ordneten mechanischen oder elektro-mechani- 
schen Initiatoren (1 9) ausgefahren werden. 10 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das Zuriickfahren der Arretierstifte 
(3) durch eine andere ProzeBgr6Be der Extrusions- 
axilage, die eine Beziehung zum FuUungsgrad der 
Intrusionsform (2) hat, gesteuert wird. 15 

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus emem Extruder 
Oder Plastifikator, einer Intrusionsform und einem 
Druck-Dosierspeicher, dadurch gekennzeicfanet, 
daB 20 

a) in der Intrusionsform (2) em durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fudertes Versteif ungsprofil 

(4) angeordnetist, 

b) die im temperierten Druck-Dosierspeicher 

(5) gespeicherte Schmelze (6) durch einen 25 
Druckkolben (7) in die Intrusionsform (2) ein- 
bringbar ist und 

c) die Arretierstifte (3) in Abhangigkeit von 
der Formf illlung initiierbar und steuerbar sind 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 30 
zeichnet dafl die Arretierstifte (3) an der Intru- 
sionsform (2) in Abstanden hintereinander oder nur 
an bestimmten Stellen angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl entlang des Kolbenweges (9) des 35 
Druck-Dosierspeichers (5) Sensoren (10) zur Steue- 
rung der Arretierstifte (3) angeordnet sind 

9. Vorrichtung zur DurchfOhnmg des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Extruder 
oder Plastinkator und einer Intrusionsform, da- 40 
durch gekennzeichnet, daB 

a) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fixiertes Versteifungsprofil 
(4) angeordnet ist, 

b) ein oder mehrere Drucksensor(en) (18) an 45 
bestimmten Stellen der Intrusionsform (2) vor- 
gesehen sind, 

c) eine Schaltzentrale (20) die Impulse des FQU- 
druckes in der Intrusionsform (2) an die Ein- 
richtung (8) zur Bewegung der Arretierstifte 50 

(3) weitergibt 

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Extruder 
oder PlastiHkator und einer Intrusionsform, da- 
durch gekennzeichnet, daB 55 

a) in der Intrusionsform (2) ein durch steuerba- 
re Arretierstifte (3) fixiertes Versteifungsprofil 

(4) angeordnet ist, 

b) die Arretierstifte (3) zeitabhangig von der 
FormfOUung steuerbar sind eo 

c) eine Schaltuhr (21) nach bestimmten Zeitin- 
tervallen Impulse an die Einrichtimg (8) zur 
Bewegung der Arretierstifte (3) abgibL 

1 1. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 6 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegimg der 65 
Arretierstifte (3) pneumatisch erf olgL 

IZ Vorrichtung nach emem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 



Arretierstifte (3) elektromagnetisch erf olgt 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 
Arretierstifte (3) hydraulisch erfolgL 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung der 
Arretierstifte (3) mechanisch erfolgt 
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